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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren zur Steuerung der Anzeige einer numerischen Steuereinrichtung 



Verfahren zur Steuerung der Anzeige einer numenschen 
Steueaing mit einer Anzeigevonichtung zur Verwendung ah 
einer quadriaxial numensch gesteuerten Drehbank mit zwet 
Werkzeugsupports. Zum Spetchem der Bearbeitungspro- 
gramme fOr die Werkzeugsupports der quadriaxial numensch 
gesteuerten Drehbank unabhSngtg und getrennt voneinander 
in Form, von bestlrhmten Bearbeitungseinheiten ist ein Bear- 
beitungsprogrammspetcher (9) vorgesehen. Fur jede 
bestimmte Bearbeitungseinheit, die im Speicher (9) abgespei- 
chert ist. wird etne Bearbeitungszeit berechnet und auf der 
Anzelgevorrrchtung (5) In Gestalt eines Zeitabiaufplans fur 
jeden Support dargestellt, wodurch es moglich wird, die 
Bearbeitungszeit fur jede der vorbestimmten Bearbeitungsein- 
heiten und die Bearbeitungsbedingungen der Werkzeugsup^ 
ports Binfach durch Betrachten der Anzeigevorrichtung (S) 
deutlich zu erkennen. (33 1 1 246) 
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YAI^ZAKI ' machinery WORKS/ LTD. 
AICHI-KEN / JAPAN 



Verfahren zur Steuerung der Anzeige einer numerischen 

Steuerelnrichtung ^ , — 



P a t e n t a n s p r ii c h e 

Verfahren zur Steuerung der Anzeige einer numerischen 
Steuerung rait einer Anzeigevorrichtung , gekennzeiqh- 
het durch folgende Schritte : Es wird ein Maschinen- 
prograituTispeicher vorbereitet, det Bearbeitungspro- 
granune fiir die Werkzeugsupports einer quadriaxial 
numerisch gesteuerten Drehbank gesondert und un^^ 
hangig voneinander in Gestalt von bestiminten Bearbei- 
tungseinheiten speichert; es wird fiir jede bestimmte 
Bearbeitungseinheit/ die iin Speicher abgespeichert istr 
eine Bearbeitungszeit berechnet; es wird -die Bearbei- 
tungszeit auf der Anzeigevorrichtung als Zeitablauf- 
plan fiir jeden Werkzeugsupport dargestellt. 

2. Verfahren nach.Anspruch 1/ dadurch gekennzeichnet / daB 
jede bestinunte Bearbeitungseinheit ein Bearbeitungs- 
vorgang in Gestalt einer Folge von Bearbeitungsab- 
laufen unter fprtlaufendem Einsatz desselben Werkzeugs 
' 'is't . , 

-3 ■ Verfahren nachAnspruch 2 , dadurch gekennzeichnet » daB 
wenigstens die Vorschubgeschwindigkeit und die Vor- 
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schubstreCke / welche zur DurchfUhrung des' Bearbei- 
tungsvorgangs erfprderlich sind, in dem im Bearbei- 
tungsprograiranspeicher abgespeicherten Bearbeitungs- 
vorgang enthalten sind. 



10 



Verf ahren nach Anspruch 1,2 Oder 3 , dadurch gekenn- 
zeichnetf daB den im Bearbeitungsprogrammspeicher ab* 
gespeicherten vprbestimmten Bearbeiturigseinheiten 
Nummern zugeprdnet sind/ die auf der Anzeigevprrich- 
tung zusammen mit der zugehSrigen Bearbeitungszeit 
dargestellt werden. 



16 



5., Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 , dadurch 
gekennzeichnet / daB der Zeitablauf plan auseiner 
Oder mehreren Linien besteht, deren Langen propor- 
tional zur berechneten Bearbeitungszeit sind. 



20 Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Zeitsteuerbefehle fiir die die Zeitsteuerung 
betreffende Instruktionsgabe , welche fiir die Werk- 
zeugsupports notig sind, urn die bestimmten Bearbei- 
tungseinheiten in bezug zueinander auszufiihren , ' f vir 
25 jede be.stimmte Bearbeitungseinheit im Bearbeitungs- 

programmspeicher gespeichert sind und dafl die Anfangs- 
und Endpunkte der auf der Anzeigevorrichtung darge^ 
stellten Linien, welche jewei Is eine der Bearbei- 
tungszeit entsprechende proportionale Lange haben, 

30 derart dargestellt sind, daB sie mit den zeitlichen 

Anderungen der Bearbeitungsbedingungen im wirklichen 
Bearbeitungsablauf iibereinstimmen. 



35 
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YA^y^ZAKI MACHINERY WORKS, LTD. 
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Verfahren 2ur steuerung der Anaeige ainer numerlschen 



Steuereinricht-ung 



Die Erf indung betrifft eln Verfahren rum. Steuern der 

Anzeige einer nuraerischen Steuereinriehtung mit erner 

.Anzeigevorricht\ing zum Einsatz bex exner quadrxaxxa 
numerisch gesteuerten Drehbank. Da eine quadriaxia 
nun,erisch gesteuerte Drehbank zwei Werkzeugzupports 
hat, ink ea nBtig, die Bearbeltungszeit filr geden 
Support in Ubereinstimmung mit einem Bearbeitungsprograiran 
zu betechnen und zu prOfen, um diese Werkzeugsupports 
ao wirkungsvoll wie mSglich einsetzen zu kBnnen. 



Die Berechnuhg der Bearbeitungszeit wurde bisher; stets 
„anue.ll durchgeftthrt, wozu aehr viel Zeit erforderlich 

ist- AuBerdem war es schwierig, die Arbeitsbedingungen 
wie wartezustAnde von zwei Werkzeugsupports einfach 

duroh Bereohnung der Arbeitszeit in den. Griff zu be- 
konmen. Folglioh ist anzustreben , ein Verfahren zur 
Steuerung der Anzeige einer numerischen Steuerung zu 
entwickeln, das Informatiohen iiber derartige Arbeits e- 
dingungen fUr unmittelbare Beobachtung und Darstellung 
■auf einer Anzeigevorrichtung herWzubringen erlaubt. 
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Der Erfindung, liegt deshalb die Aufgabe zugrunde , ein \ 
Verfahren zum Sbeuern der Anzeige einer niimerischen 
5 Steuereinrichtung zu schaffen, wodurch es moglich wird, 
die Bearbeitungszeit und die Arbeitsbedingiingeh der 
Werkzeugsupports einfach durch Beobachten der Arizeige- 
vorrichtung zu erfassen. 

10 Zur Ldsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaS ein Vef- 
fahren mit folgenden Einzelschritten geschaffen: Es wird 
ein Maschinenprogrammspeicher vorbereitet , der Bearbei- 
tungsprogramme fiir die Werkzeugsupports einer quadri- 
axial nuitierisch gesteuerten Drehbank ge sonde rt urid unab- 
15 hMngig voneinander in Gestalt von best inunten Bearbei^ ■ 

tungseinheiten speichert; es wird fUr jede bestinunte Be- 
arbeitungseinheit , die im Speicher abgespeichert ist, 
eine Bearbeitungszeit berechnet; es wird die Bearbei- 
tungszeit auf der Anzeigevorrichtung als Zeitablaufplan 
20 jedeh Werkzeugsupport dargestellt. 

Es folgt nun eine Beschrelbung eines bevorzugtenAus- 
fiihrungsbei spiels der Erfindung anhand der Zeichnung, 
worin zeigen: ' • 

25 " 

Fig. 1 ein Blbckschaltbild als Beispiel einer nuineri- 
schen Steuerung^bei der die Erfindung einge- 
setzt wird/ und 



30 Fig. 2 die Form der Darstellung auf der Anzeigevorrich 

tung. 

Pig. 1 zeigt eine numerische Steuereinrichtung 1 mit 
einem Hauptsteuerabschnitt 2, an den ein Tastenfeld 3 
35 angeschlossen ist, einer Anzeigesteuerung' 6 , die mit 

einer Anzeigevorrichtung 5, etwa einem Kathodenstrahl- 
bildschirmgerat / verbunden ist, einem Bearbeitungs- 
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331 1246 



progrananspeicher 7 und einem Bearbeitungszeitberechnungs- 
abschnitt 9. Der Bearbeitungsprograimnspeicher 7 hat Bear- 
beitungsprogramme PRO fiir zwei Werkzeugsupports gespex- 
chert, d.h. fvir einen ersteh Support und einen zweiten 
Support getrennt und voneinander unabhangig. Die Bear- 
beitungsprogranune PRO sind nach der Reihenfolge der 

Durchfiihrung von bestiminten Bearbeitungseinherten xn 
Fig- 1 von oben anfangend angeordnet (der Begriff "Bear- 

beitungseinheit*’ bedeutet in dxeser Beschrexbung einen 

Bearbeitungsvorgang PROS, der. aus exner Folge von Exnze 
bearbeitungsvorgangen besteht/ die lait demselben Werk-^ 
zeug ausgefiihrt warden) - Jeder Bearbeitungsvorgang PROS 
enthalt informationen wie. eine Bearbeitungsvorgangs 

nummer PNO, einen Natnen NAME des fur die Durchfiihrung 
des Vorgangs PROS verwendeten Werkzeugs , eine Zeitkenn- 
zeichnung FBG wie einen Wartecbde zur Befehlsgabe fiir 
die Zeitsteuerung, die .fiir den ersten und zwexten 
support erforderlich 1st, damit die jeweiligen Vorgange 
in Beziehung zueinander ausgefiihrt warden konnen, eine 
Vorschubgeschwindigkeit VPAT, die bei der Durchfuhrung 
eines Vorgangs PROS wahrend des Schneidens oder des 

Schnellvorschubs zum Eingang komiot, und eine ,Vorschub- 
iange oder-strecke LOF im Schneidvorschubbereich, . 

Schnelivor schubbereich Oder Gesamtvor schubbereich . 

Die numerische Steuerung 1 mit dem beschriebenen Aufbau 
arbeitet foigendermaBen. Wenn der Maschinist einen Be- 
fehl fiir. das Anzeigen der Bearbeitungszeit gibt, indem 
er die Tastatur 3 betStigt, wird mit Hilfe des Haupt- 

steuerabSchnitts 2 der Bearbeitungszeitberechnungsab- 

schnitt 9 in Gang gesetzt.- Dieser Abschnitt 9 fragt den 

Bearbeitungsprogrammspeicher 7 ab und berechnet Zext- 

spannen, welche der erste und zweite Support benotxgen, 
um ihre jeweiligen Bearbeitungsvorgange PROS auszufiihren 
d.h. berechnet die Bearbeitungszeit. Mit anderen Worten, 
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es wird die fiir die einzelnen Vorgange PRG erforderliche 
bauer unmittelbar berechnet/ da die Vorschubgeschwindig— 
keit VPAT und die Vorschiibstrecke LOF, die bei der 
Durchf (ihrung der einzelnen Vorgange PECS notig sind, 
zuvor. in jedem Vorgang PECS ge.speichert worden sind. Die 
berechnete Dauer wird. an die Anzeigesteuerung 6 abgege- 
ben zusanunen mit der Vorgangszahl PNO des jeweils infrage 
koitimehden Bearbeitungsvorgangs PECS. Die Steuerung 6 
laBt nun auf der Anzeigevorrichtung 5 die Bearbeituiigs- 
zeit jedes einzelnen Bearbeitungsvorgangs PECS fiir jeden 
Werkzeug support in Gestalt eines Zeitablaufplans TCH 
gemaB Darstellung der Fig. 2 erscheinen, weil-cher sich aus 
einer Geraden GLF mit zur Bearbeitungsdauer fiir den ffag- 
lichen Vorgang PECS proportionalen Lange und der Vor- 
gangsnummer PNO zusammensetzt. In diesem Fall liest die 
Steuerung 6 die Zeitsteuerkennzeichnung FLG aus dein' 
Speicher 7 aus , um die Anf angspunkte STP und die End- 
punkte ENP der Geraden GLF entsprechend der zwiSchen den 
Werkzeugsupports auf zute.ilenden Vorgange PECS derart an— 
zuzeigen/ daB diese Anfangs— und Endpunkte STP, ENP mit ■ 
den Inha 1 ten der Bearbeitungsprogramme PEO iibereinstim- 
men, d.h. mit den zeitlichen Anderungen der Bearbeitungs- 
bedingungen in wirklichen Bearbeitungsablaufen, so daB 
auf diese Weise auch die ArbeitszustSnde der Supports 
wie Wartezustande angezeigt werden. 



Bei dem besehriebenen Ausfiihrungsbeispiel sind Bearbei- 
tungsvorgange PECS , die vorbestimmte Einheiten der Bear- 
beitung fiir den er s ten Werkzeugsupport und fiir den zwei- 
ten Werkzeugsupport darstellen, im Bearbeitungsprpgramm— 
speicher 7 vollkommen getrenht und unabhSngig voneinander 
gespeichert (wie in Fig. 1 gezeigt, bei denen die Bear- 
beitungsvorgange PECS fiir den ersten Support im linken 
Bereich und die Bearbeitungsvorgange PECS fiir den zweiten 
Support im rechten Bereich aufgefvihrt sind) . Es bedarf 







• • 



1 



5 



10 



15- 



20 



25 



30 



35 



3311246 



jedoch keiner Erwahnung, da6 die. Vorgange PROS im Spei- 
cher 7 in jeder beliebigen Form abgespeichert sein 
kdnnen / sof ern der Speicherinhalt unmiBverstSndlich 
festlegt, durch’ welchen Support der einzelne Vorgang 
PROS auszufiihren ist und in welcher Folge die Vorgangs- 
durchfuhrung vorzunehmen- ist. 

Wie beschrieben, wird auf der Anzeigevorr ichtung 5 die 
•ftir die burchfiihrung jedes Bearbeitungsvorgangs PROS, 
der vorbestimmte Bearbeitungseinheiten darstellt, beno- 
tigte Dauer, d.h. die Bearbeitungszeitv als Zeitablauf- 
plan TCH dargestellt. Fplglich ward es nicht nur mSglich, 
direkt die Bearbeittingszeit fiir jeden Bearbeitungsvor- 
gang PRC$ einfach durch Beobachtung der Anzeigevorr ich- 
tung 5 zu erkennen; sondern man erhMXt auch einen sehr 
deutlichen Einblick in die Bearbeitungsbedingungen der 
beiden Werkzeugsupports , wodurch die numerische Steue- 
rung 1 auBerst nutzlich wird. 
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